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© Die Erfindung befafit sich mit einem Verfahren 
und Einrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens fur 
die Herstellung formbestandiger, kugelfOrmiger K6r- 
per, die aus folienartigen, vorzugsweise korrosions- 
bestandigen Materialbahnen, insbesondere aus Me- 
tal I, Papier, Pappe, Kunststoff, oder eine Kombina- 
tion durch Beschichtung bestehen, das eine kontinu- 
ierliche Herstellung ohne oszillierende Massen der 



Maschinenteile erlaubt. Das Ziel wird durch eine 
Folienbahn erreicht, die in gewissen Abstanden in 
Laufrichtung und quer versetzt perforationsartige 
Schnittstellen erhalt, die Schnittstellen in Breite ge- 
dehnt und hernach eingerollt, diese in Stucke ge- 
kappt, an den Enden verdrillt und zu quadratischen 
Zylindern oder kugelformigen Formkorpern kontinu- 
ierlich gewalzt werden. 




Fig. 1 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung formbestandiger, kugelformiger K6rper, die 
aus folienartigen, vorzugsweise korrosionsbestandi- 
gen Materialbahnen, insbesondere aus Metall, Pa- 
pier, Pappe, Kunststoff, Oder eine Kombination 
durch Beschichtung, bestehen sowie einer Einrich- 
tung zur Durchftihrung des Verfahrens. 

Es ist nach EP 0 486 464 eine Vorrichtung zum 
Formen formbestandiger, ballenartiger FormkSrper 
aus dunnfaserigem Material bekannt. Hierbei wird 
das zu formende dunnfaserige Oder gestreckte Me- 
tallgut einer Schneid- und einer PreBeinrichtung 
gebundelt zugefuhrt, wobei der Schneideinrichtung 
eine Fuhrungs- und Klemmeinrichtung vorgeschal- 
tet ist und diese in Vorschubrichtung des gebun- 
delten Metallgutes zueinander hin- und herver- 
schiebbar gelagert ist. Die Schneideinrichtung be- 
steht aus ein quer zur Vorschubrichtung des Me- 
tallgutes angeordnete, gegenlaufig bewegbare 
Messer. Die Schneiden werden durch Rundlocher 
gebildet, durch die das Metallgut hindurchgefuhrt 
und abgeschnitten wird. Durch Druckheaufschla- 
gung und Formbuchtungen entsteht der Formkflr- 
per. Klemmorgane werden durch hydraulisch be- 
wegbare Klemmstempel gebildet. 

Weiters ist nach AT-PS 378 926 eine Vorrich- 
tung zur Herstellung von Streckmaterial bekannt, 
wobei die Folie, die zunachst intermittierende 
Schnitte erhalt, in Rollenpaare gefuhrt, die von 
Zahnriemen umschlungen sind, an ihren Randern 
in die eingreifenden Zahne geklemmt sind. Ein 
Auflaufkorper dient dazu, die geschlitzt geschnitte- 
ne Folie in die Breite zu strecken. Der Auflaufkor- 
per ist als fester Bestandteil in der Streckeinrich- 
tung angeordnet und weist zudem an der Beruh- 
rungsstelle mit der Streckfolie eine angepaBte 
Formgebung auf. 

Nachteilig ist, daB es sich hierbei in der erstge- 
nannten Art urn eine Vorrichtung handelt, die aus 
vorwiegend oszillierenden Teilen, wie Schneid- und 
Klemmeinrichtung besteht und kein kontinuierlicher 
Ablaut der Formbildung gegeben ist. Die Herstel- 
lung solcher Formkorper ist zeitaufwendig und un- 
wirtschaftlich. Im weiters genannten Fall ist von 
Nachteil, daB diese Auflaufkdrper jeweils festste- 
hende Teile sind, uber die das Streckmaterial glei- 
tet und Staubteile durch Abrieb zurucklaBt, die 
wiederum als Verunreinigung mitgeschleppt wer- 
den. Auflerdem ist eine gleichmaBige Streckung 
nicht mQglich. 

Ausgehend von diesem Stand der Technik lag 
der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
zu entwickeln, das eine kontinuierliche Herstellung 
von Streckmaterial ohne oszillierende Massen der 
Maschinenteile erlaubt. AuBerdem sollen keine fe- 
sten und reibende Elemente enthalten sein, urn 
eine exakte Streckung uber die gesamte Breite des 
Streckmaterials zu garantieren. ErfindungsgemaB 



wird das Ziel erreicht durch eine Folienbahn, die in 
gewissen Abstanden in Laufrichtung und quer ver- 
setzt perforationsartige Schnittstellen erhalt, die 
Schnittstellen in Breite gedehnt und hernach gefal- 

5 tet, diese in Stucke gekappt, zylindrisch eingerollt, 
an den Enden verdrillt und zu kugelfflrmigen Form- 
koVpern kontinuierlich gewalzt wird. 

Dadurch wird erreicht, daB die Herstellung von 
aus Streckmaterial gebildeten kugel- oder zylinder- 

10 fSrmigen Korpern wirtschaftlich in groBen Mengen 
mSglich ist und in Gas- Oder Benzintanks gefUllt, 
explosionsartige Verbrennungen zu verhindern. 

Dieses Verfahren zur Herstellung von Formktfr- 
pern in groBer Zahl wird nach einer weiteren Aus- 

15 bildung vorteilhaft angewandt, wenn die Folienbahn 
eine Streckung in vorzugsweise dreifacher Breite 
erhalt und zu einem zwei-, vorzugsweise dreilagi- 
gen Gebilde gefaltet wird. wobei die gekappten, 
mehrlagigen Gebilde als zylinderfOrmige Teile eine 

20 Lange haben, welche doppelt so groB als der 
Durchmesser ist. 

Weiters ist vorteilhaft, wenn zur Durchfuhrung 
des Verfahrens, eine Einrichtung vorgesehen ist, 
die aus einer Schneid- und Streckeinrichtung sowie 

25 einer Einrollvorrichtung besteht, wobei die Schneid- 
einrichtung aus ubereinandergelagerten Walzen be- 
steht, die aus scheibenartigen, oberen glatten 
Schneidmessern und Zwischenscheiben einerseits 
und andererseits aus unteren weiteren Schneid- 

30 messern gebildet ist, wobei diese Schneidmesser 
an der Seite abwechselnd im Schnittbereich Aus- 
nehmungen aufweisen und die Zwischenraume zu 
den Ausnehmungen die Schnittlange bilden. 

Auch ist von Vorteil, wenn die Streckeinrich- 

35 tung aus ubereinandergelagerten Umlenkrollenpaa- 
ren besteht, die Antriebsmittel, vorzugsweise von 
Zahnriemen umschlungen werden, die radial nach 
auBen gerichtete Zahne haben und diese Zahne 
entlang der Folienbahn zur Vorwartsbewegung ihre 

40 Rander klemmend festhalten, wobei zwischen den 
Umlenkrollenpaaren in Folienlangsrichtung ein Auf- 
laufkorper, z.B. eine bugelformige Streckfeder oder 
auf einer Welle bewegliche Rolle verwendet wird, 
die iiber eine Lagergabel an einen Gabelbock ver- 

45 ankert, schwenkbarist, die die perforierte Folien- 
bahn C-formig in die Breite streckt. 

Vorteilhaft ist, wenn die Rolle aus wenigstens 
zwei Roilenhalften, vorzugsweise vier Rollenhalften 
mit jeweils nach auBen vom Rollenmittel aus, abfal- 

50 lenden Durchmesser, besteht und unabhangig von- 
einander auf einer Welle drehbar und axial ver- 
schiebbar ist und die Rolle, bzw. Rollenhalften an 
der dem Streckmaterial zugewandten Laufflache 
eine etwa axial gerichtete Profilierung aufweist 

55 und/oder eine gleitbegunstigende Beschichtung 
enthalt, wobei die Rollenhalften als Hohlschalen 
oder Drahtkorper ausgebildet sind, wahrend eine 
Hohschale ein Verbindungselement, z.B. Ring oder 
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Stege, enthalt, das eine Einschnurung im Mittelteil 
des Streckmaterials zulafit. 

Weiter ist von Vorteil, wenn der obere Zahnrie- 
men im Kammeingriff mit dem unteren Zahnriemen 
stehend, uber die unteren Umlenkrollen mit dem 
dazwischenliegenden Antriebsritzel mit dem Motor, 
antreibbar ist, wobei die Rolle Oder Rollenhalften 
als lose Rollen gelagert und mit der Streckmaterial- 
bahnbewegung durch ReibschluB bewegbar, oder 
je nach Festigkeit des Streckmaterials ein Syn- 
chronantrieb vorgesehen ist. 

Ferner ist vorteiihaft, wenn in der Einrollvorrich- 
tung die Folienbahn mittels der Duse uberlappend, 
vorzugsweise dreilagig faltend, uber eine Nadelwal- 
ze umlenkend, einem Messerpaar, z.B. testes 
Obermesser und einer rotierenden Trommel befe- 
stigtes, mit dieser bewegtes Untermesser zufuhrt 
und die Folienbahn in gleichmaBige Stucke kappt. 

Auch ist von Vorteil, wenn die rotierende Trom- 
mel eine Ausnehmung aufweist, aus der das Gut 
radial an die AuBenseite, mit dem Gehause bilden- 
den Ringraum fuhrbar ist, den Ringraum durch 
einen an der Mantelflache der Trommel wendelfor- 
mig angeordneten Einrollsteg verkleinert, wobei 
durch eine Schikane, z.B. AnpreBtuch oder dgl. 
verengende Mittel, zylinderfdrmig gerollten Kapp- 
stucke durch rauhe Oberflache der Ringwandung 
kugelformig, oder weigstens zu quadratischen Zy- 
lindern gewalzt werden. 

Dadurch wird erreicht, daB bei Anwendung die- 
ses Verfahrens zur Herstellung kugelformiger 
Formkorper ein kontinuierlicher Ablauf gegeben ist 
und daB auf einfache Weise groBe Mengen dieser 
Formkorper herstellbar sind. 

Anhand eines Ausfuhrungsbeispiels sei die Er- 
findung naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 Schematische Darstellung der Ein- 

richtung 
Fig. 2 Schneideinrichtung 
Fig. 3 Draufsicht auf die Schneideinrichtung 
Fig. 4 Streckeinrichtung 
Fig. 5 Draufsicht auf den Auflaufkorper 
Fig. 6 Ausbildung der Zahnriemen 
Fig. 7 Schnitt durch das Folienband 
Fig. 8 Einrollvorrichtung 
Fig. 9 Draufsicht auf die Einrollvorrichtung 
Fig. 10 Anordnung der Kappmesser 
Fig. 1 1 Seitenansicht der Streckeinrichtung 
Fig. 12 Querschnitt der Einrichtung 
Fig. 13 Ausbildung der Rolle 
Fig. 14 Weitere Ausbildung der Rolle 
Wie aus Fig. 1 ersichtlich, ist das Verfahren zur 
Herstellung von formbestandigen kugelformigen 
Kdrpern durch die Einrichtung zur Durchfuhrung 
des Verfahrens, schematisch dargestellt. Die Fo- 
lienbahn 1 wird in Laufrichtung 10 zur Schneidein- 
richtung 2 gefuhrt. Diese besteht aus ubereinander- 
gelagerten Schneidmessern 3 mir Zwischenschei- 



ben 4 und den darunter liegenden Schneidmessern 
5, die eine Walze bildend, aus mehreren Lagen 
bestehen und auf eine Welle aufgesetzt sind. Wel- 
ters ist noch im unteren Bereich der unteren 
5 Schneidmesser 5 auf der gleichen Welle der An- 
triebsmotor 6 befestigt. Die Schneidmesser 5 wer- 
den somit angetrieben und durch ReibschluB wer- 
den ebenfalls die oberen Schneidmesser 3 mitbe- 
wegt. 

w Am AnschluB der Schneideinrichtung 2 ist eine 
Spannvorrichtung 7 vorgesehen. Diese besteht aus 
Umlenkrollen 8, derart, dafl die Folienbahn 1 nach 
unten gezogen wird. Durch eine Spannfeder 9 wird 
der Folienbahn 1 die nOtige Vorspannung erteilt. 

75 Hernach schlieBt die Streckeinrichtung 11 an, 

die beidseits die Folienbahn 1 etwa in Mitte der 
Umlenkrollen 14a diese festhalt. Uber die oberen 
Umlenkrollen 14a ist beidseitig ein Zahnriemen 12 
geschlungen. Die unteren Umlenkrollen 14b sind 

20 an der gleichen Stelle wie die oberen Umlenkrollen 
14a angeordnet, jedoch an der Unterseite der Fo- 
lienbahn 1. Daruberhinaus sind noch weitere Um- 
lenkrollen 14c vorgesehen, die dazu dienen, den 
Antriebsmotor 15a zwischen den unteren Umlenk- 

25 rollen 14c zu legen. Die Zahnriemen 12 und 13 
haben radial nach auBen gerichtete Zahne. Nach- 
dem der Motor 15a zwischen den untersten Um- 
lenkrollen 14c liegt, kann der Motor 15a bzw. des- 
sen Antriebsritzel 15 in den Zahnriemen 13 eingrei- 

30 fen, da der Umschlingungswinkel groB genung ist, 
Der obere Zahnriemen 12 kammt nun mit dem 
unteren Zahnriemen 13 und dazwischen liegen die 
Rander der Folienbahn 1. Der Motor 15a treibt 
somit den unteren Zahnriemen 13 an, den oberen 

35 Zahnriemen 12 und die dazwischengeklemmten 
Rander der Folienbahn 1 : 

Nachdem bereits in der Schneideinrichtung 2 
die Folienbahn 1 perforiert wurde, gelangt die Fo- 
lienbahn 1 unter Beibehaltung der Randbefestigung 

40 uber eine Streckfeder 16 als AuflaufkSrper oder 
ahnlichem Streckelement, sodaB die Folienbahn 1 
auf vorzugsweise der dreifachen Breite zur Folien- 
bahn 1a gestreckt wird. Die so C-formig gestreckte 
Folienbahn 1a verlaflt die Streckeinrichtung 11. 

45 Die Einrollvorrichtung 17 besteht aus einem 

Gehause 25, das eine Offnung 18 aufweist. Hier 
gelangt die gestreckte Folienbahn 1a zur Duse 19. 
Diese bewirkt ein Einrollen, z.B. zu einem dreilagi- 
gen Bundel. Eine Nadelwalze 20 mit Antrieb be- 
so sorgt den Transport der nunmehr gebundelten Fo- 
lic 1b und lenkt diese zu einer Trommel 23. Ge- 
hausefest ist ein Obermesser 21 angebracht, wah- 
rend an die rotierende Trommel 23 das Untermes- 
ser 22 befestigt ist. An der AuBenseite der Trom- 

55 mel 23 ist am Umfang ein wendelformig abstehen- 
der Einrollsteg 30 vorgesehen, in dem die zylinder- 
formigen Kappstucke 31 zu kugelahnlichen Kor- 
pern 31a geformt werden. Ober den Auswurf 26 
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gelangt das Gut in den Sam melbeha Iter 35. 

In Fig. 2 ist genauer die Ausbildung und Wir- 
kungsweise der Schneideinrichtung 2 dargestellt. 
Das obere Schneidmesser 3 ist als glatte Scheibe 
ausgebildet und im Durchmesser kleiner sind die 
Zwischenscheiben 4 in abwechselnder Reihenfolge 
auf einer Welle 29 befestigt. Das untere Schneid- 
messer 5 ist in gleicher Weise mit Zwischenschei- 
ben 4 gleicher Starke versehen, wobei die beiden 
Schneidmesser 3, 5 uberlappend, d.h. ein Messer- 
paar bilden, versetzt sind. Das untere Schneidmes- 
ser 5 hat nun gleichmaBig am Umfang . der 
Schneidkante verteilt, beidseitig eine gleiche An- 
zahl von Ausnehmungen 27, 28. 

Die Fig. 3 zeigt die Draufsicht auf die Schneid- 
einrichtung 2, insbesondere auf die Schneidmesser 
5. Hier sind die Ausnehmungen 27, 28 beidseitig 
versetzt zu ersehen. Die Anzahl der Schneidmes- 
ser 5 und die Zwischenscheiben 4 entspricht we- 
nigstens der Breite der Folienbahn 1. Auf der Welle 
29 sind diese Schneidmesser 5 aufgezogen. Das 
gleiche gilt auch fur die oberen Schneidmesser 3. 

Die Fig. 4 veranschaulicht die Streckeinrich- 
tung 11. Obere Umlenkrollen 14a und untere Um- 
lenkrollen 14b werden von Zahnriemen 12 und 13 
umschlungen. Hierbei sind die Zahne 12a, 13a 
nach aufien gerichtet. Der untere Zahnriemen 13 ist 
etwas langer, so da8 noch weitere Umlenkrollen 
14c untergebracht werden konnen. Zwischen den 
Umlenkrollen 14c ist noch ein Antriebsritzel 15 mit 
Motor 15a angeordnet. Im Freiraum zwischen den 
Umlenkrollen 14a, 14b und den folgenden Umlenk- 
rollen in Laufrichtung gesehen, ist moch ein Auf- 
Iaufk5rper 16, wie z.B. als Federbugel od. dgl., 
angeordnet und weist mit seinen gebogenen Ende 
nach oben. Die vertikalen Achsabstande der Um- 
lenkrollen 14a, 14b sind so ausgelegt, daB die 
Zahnriemen 12, 13 standig im Eingriff stehen und 
die Rander der Folienhahn 1 festhalten. Wird nun 
der Motor 15a in Betrieb genommen, bewegt sich 
die Folienbahn 1 uber die Streckeinrichtung 16 und 
erweitert so die Folienbahn 1a zu einer etwa dreifa- 
chen Breite. 

Die Fig. 5 zeigt die Draufsicht auf die Streck- 
einrichtung 11. Die Spurweite der Umlenkrollen 
14a, 14b ist so bemessen, daB. die Folienbahn 1 
mit den Randern nur eingeklemmt ist. Der Auflauf- 
korper 16 ist hier als FederbUgel ausgebildet. 

Die Fig. 6 a und b zeigt einen Ausschnitt der 
Zahnriemen 12, 13 mit der dazwischenliegenden 
Folienbahn 1. Hierbei ist wesentlich, daB die Sei- 
tenflanken der Zahne einen Winkel von beispiels- 
weise 60* einnehmen, urn ein festes Einklemmen 
der Folienbahn 1 zu sichern. 

Die Fig. 7 zeigt im Schnitt die gestreckte Fo- 
lienbahn 1a, die nun etwa C-formig die dreifache 
gestreckte Breite der bisherigen Folienbahn 1 er- 
reicht hat. 



In Fig. 8 ist die Einrollvorrichtung 1 7 angefuhrt. 
Am Gehause 25 ist im oberen Bereich eine 6ff- 
nung 18 und dahinter liegt die Duse 19. Hier wird 
die Folienbahn 1a etwa dreilagig eingerollt zur Fo- 

5 lienbahn 1b. Mit Hilfe einer Nadelwalze 20 mit 
Antrieb erfolgt der Vorschub der Folienbahn 1b und 
wird urn 90° nach unten umgelenkt. Im unteren 
Bereich ist nun eine Trommel 23 angeordnet, die 
durch einen Motor 24 in Drehung versetzbar ist. 

ro Gehausefest ist ein Obermesser 21 angeordnet, 
wahrend das Untermesser 22 mit der rotierenden 
Trommel 23 befestigt ist. An der AuBenseite der 
Trommel 23 ist ein wendelftfrmig nach oben ge- 
richteter Einrollsteg 30 befestigt. Dieser Einrollsteg 

75 30 bildet mit dem Gehause 25 einen Ringraum 32, 
in dem die Kappstucke 31 aufgenommen und zy- 
linderffirmig eingerollt werden. Hierbei werden die 
Enden der Kappstucke beim Einrollvorgang zusatz- 
lich verdichtet. Die Kappstucke 31 weisen eine 

20 etwa doppelte Lange als der Durchmesser betragt, 
auf. 

Der Ringraum 32 ist allmahlich sich verengend 
ausgebildet, so daB die Kappstucke 31 eine etwa 
kugelfflrmige Gestalt annehmen und am Auswurf 

25 26 abgefuhrt werden. 

Die Fig. 9 zeigt in Draufsicht die Einrollvorrich- 
tung 17. In das Gehause 25 wird die Folienbahn 1a 
uber die Duse 19 als Folienbahn 1b eingebracht, 
mit der Nadelwalze 20 nach unten umgelenkt und 

30 den Schneidmessern 21, 22 zugefiihrt. Mit Hilfe 
des AnpreBtuches 33 Oder einer Schikane Oder dgl. 
verengende Mittel, das von der Trommel 23 aus in 
den Ringraum 32 ragt, werden die Kappstucke 31 
eingerollt. Der Austrag erfolgt durch Auswurf 26. 

35 Die Fig. 10 zeigt vergrSBert einen Ausschnitt 

der Trommel 23, insbesondere die Lage des ge- 
hausefesten Obermessers 21 und die Anordnung 
des mit der Trommel 23 mitdrehenden Untermes- 
sers 22. Diese sind an den Enden uberlappend und 

40 in einem spitzen Winkel 0 angeordnet, urn eine 
gute Scherwirkung zu erzielen. In der Trommel 23 
ist noch eine Ausnehmung 34 vorgesehen die die 
Kappstucke 31 in den Ringraum 32 befordert und 
mit Hilfe einer beweglichen Schikane, z.B. ein An- 

45 preBtuch 33 oder dgl. verengende Mittel, diese 
eine Walzbewegung aufzwingt. Die aus der Trom- 
mel 23 austretenden Kappstucke 31 legen sich an 
die Innenflache des Gehauses 25 an, d.h. begiin- 
stigt durch die rauhe Oberflache der Wandung des 

so Ringraumes 32 und werden von der Schikane an 
der Spitze erfaBt und aufgewickelt. Hierbei werden 
die Enden der Kappstucke 31 verdrillt, d.h. verdich- 
tet und schlieBlich zu kugelfSrmigen Korpern oder 
wenigstens zu quadratischen Zylindern gewalzt. 

55 Durch die sich verengende Spalthohe erfolgt zwi- 
schen den bewegten Wendelflachen und dem Ge- 
hauseboden ein Walzen der gewickelten Kappstuk- 
ke 31 urn eine zur Trommelachse senkrechte Ach- 
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se, wodurch der Wickel zu einer Kugel oder zumin- 
dest einem etwa quadratischen Zylinder geformt 
wird. 

Eine weitere Ausbildung der Streckeinrichtung 
zeigt die Fig. 11 In Seitenansicht. Die Rolle 36 ist 
auf der Welle 40 in einer Lagergabel 37 drebar 
gelagert. Am anderen Ende ist an einem Lagerbock 
39 die Lagergabel 37 abgestutzt und erlaubt in 
einem gewissen Bereich gemaB Pfeil 38 ein Ver- 
schwenken urn den Drehpunkt des Lagerbockes 
39. Weiters sind je ein Umlenkrollenpaar 43, 44 vor 
bzw. nach der Rolle 36 angeordnet, wobei um die 
oberen Umlenkrollen 43 ein Zahnriemen 12 ge- 
schlungen ist. Desgleichen ist auch ein Zahnriemen 
13 um die unteren Umlenkrollen 44 geschlungen. 
Die beiden Zahnriemen 12, 13 haben jeweils nach 
auBen gerichtete Zahne 12a, 13a und stehen im 
permanenten Kammeingriff zwischen den Achsen 
41 , 42 der Umlenkrollen 43, 44. Die Achsabstande 
der Achsen 41, 42 in vertikaler Richtung sind so 
gewahlt, daB das Streckmaterial 1a an den Ran- 
dern festgeklemmt ist. Durch einen Antrieb wird 
der untere Zahnriemen 13 (in Fig. 11 nach rechts) 
in Bewegung gesetzt, wobei durch den Kammein- 
griff auch der obere Zahnriemen 12 mitbewegt 
wird. Desgleichen wird auch das Streckmaterial 1 
gemaB Pfeil 10 transportiert. Wird nun das Streck- 
material 1 vorwarts bewegt und zunachst zwischen 
den Umlenkrollen 43,44 mittels der Zahnriemen 12, 
13 geklemmt, muB es iiber ein Hindernis gefuhrt 
werden, das sich aus der Rolle 36 ergibt. Hierdurch 
wird das Streckmaterial 1 in die Breite gestreckt 
und aus der Streckeinrichtung 11 gebracht. Die 
Zahnriemen 12, 13 bestehen aus mit Gewebe ein- 
gelagerten Kunststoff oder Gummi. Wird jedoch ein 
Streckmaterial 1 z.B. aus Nirosta gewahlt, so ist es 
wichtig, wenn anstelle der Zahnriemen nun Zahn- 
ketten verwendet werden, die zudem an jedem 
Kettenglied eine Klemmeinrichtung aufweisen. Da 
solche Ketten Handelsware sind, ist eine genaue 
Beschreibung nicht erforderlich. Wesentlich ist, daB 
die lose Rolle 36 gemaB Pfeil 36a synchron mit 
dem Streckmaterial 1 durch ReibschluB ohne Rela- 
tivbewegungen mitgedreht wird. Soltte jedoch der 
ReibschluB als Antriebsmittel nicht ausreichen, 
kann auch ein synchron laufender Antrieb einge- 
setzt werden. 

Die Fig. 12 zeigt den Querschnitt der in Fig. 11 
dargestellten Streckeinrichtung. Die Rolle 36 ist auf 
einer Welle 40 der Lagergabel 37 gemaB Pfeil 38 
schwenkbar gelagert. Seitlich davon sind die Um- 
lenkrollen 43, 44 angeordnet, die um ihre Achsen 
41, 42 drehbar, befestigt sind. Um die Umlenkrollen 
43, 44 laufen die Zahnriemen 12, 13. Dazwischen 
ist das Streckmaterial 1 an dessen Randern einge- 
klemmt. Hierbei ist zu ersehen, daB das Streckma- 
terial 1 uber die Rolle 36 gefuhrt ist und hierbei die 
seitliche Erstreckung erfahrt 



Die Fig. 13 zeigt eine Weiterbildung der Rolle 
36 als geteilte Rolle 45, die dafur sorgt, daB das 
Streckmaterial 1a gleichma'Big uber die gesamte 
Breite gedehnt wird. Hierbei ist vortelhaft, wenn die 

5 Rolle 36 als Rollenhalften 46, 47 besteht, die au- 
Berdem noch axial auf der Welle 40 verschieblich 
sind. Damit kann man die Streckung genau dosie- 
ren, was fur die Gute des Produkts von Wichtigkeit 
ist. Weiters ist noch vorteilhaft, seitlich von den 

w Rollenhalften 46, 47 weitere kleinere Rollenhalften 
48, 49 anzuordnen, um auch im seitlichen Bereich 
zur Klemmstelle hin eine Abstutzung und exakte 
Streckung zu erzielen. Auch diese Rollenhalften 48, 
49 sind auf der Welle 40 axial verschiebbar. Die 

75 Rolle 36, bzw. die Rollenhalften 46,47 und 48, 49 
weisen an der dem Streckmaterial 1 a zugewandten 
Laufflache eine Profilierung 50 und/oder eine gleit- 
begunstigende Beschichtung auf. Damit wird ge- 
wahrleistet, daB das Streckmaterial 1a ein gleich- 

20 maBiges Streckbild ergibt. 

SchlieBlich ist in Fig. 14 eine weitere Variante 
aufgefUhrt, die eine lose Rolle 55 enthalt, die aus 
Hohlschalen 51, 52 oder Drahtkdrper gebildet ist. 
An einer Hohlschale, z.B. 52, ist ein Verbindungs- 

25 element 53 vorgesehen, das als Ring oder mehre- 
ren Stegen bestehend, gebildet ist und an dieser 
angeschweiBt ist, wahrend das Verbindungsele- 
ment 53 als Fuhrung in der Hohlschale 51 axial 
verschiebbar ist. Damit kann man EinfluB auf die 

30 Streckung des Streckmaterials 1a nehmen und 
eine Einschnurung 54 erzwingen. Dies ist insofern 
wichtig, weil damit fur die Faltenlegung des Streck- 
materials 1a eine gunstige Ausgangsposition er- 
reicht wird. 

35 Durch diese Ausbildung der Streckeinrichtung 

wird erreicht, daB Uber die gesamte Breite des 
Streckmaterials eine gleichmaBige Streckung er- 
zielt wird, die ausschlaggebend fur die weitere Ver- 
arbeitung zu quadratischen Zylindern oder Kugeln 

40 fUr die Befullung von Gas- oder Treibstofftankan la- 
gen bzw. Kesseln ist. Eine kontinuierliche Herstel- 
lung ohne oszillierende Massen der Maschinenteile, 
der Formk6rper auf einfache Weise in groBer Men- 
ge moglich ist. 

45 

PatentansprUche 

1. Verfahren zur Herstellung formbestandiger, ku- 
gelf6rmiger Korper, die aus folienartigen, vor- 

50 zugsweise korrosionsbestandigen Materialbah- 

nen, insbesondere aus Metall, Papier, Pappe, 
Kunststoff oder einer Kombination durch Be- 
schichtung, bestehen, gekennzeichnet durch 
eine Folienbahn, die in gewissen Abstanden in 

55 Lauf richtung und quer versetzt perforationsarti- 

ge Schnittstellen erhalt, die Schnittstellen in 
Breite gedehnt und hernach gefaltet, diese in 
Stucke gekappt, zylindrisch eingerollt, an den 
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Enden verdrillt und zu kugelformigen FormkSr- 
pern kontinuierlich gewalzt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Folienbahn eine Streckung in 
vorzugsweise dreifacher Breite erhalt und zu 
einem zwei-, vorzugsweise dreilagigen Gebilde 
gefaltet wird, wobei die gekappten, mehrlagi- 
gen Gebilde als zylinderfo'rmige Teile eine 
Lange haben, welche doppelt so groS als der 
Durchmesser ist 

3. Einrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach Anspruch 1 und 2, bestehend aus einer 
Schneid- und Streckeinrichtung sowie einer 
Einrollvorrichtung, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Schneideinrichtung (2) aus ubereinan- 
dergelagerten Walzen besteht, die aus schei- 
benartigen, oberen glatten Schneidmessern (3) 
und Zwischenscheiben (4) einerseits und ande- 
rerseits aus unteren weiteren Schneidmessern 
(5) besteht, wobei diese Schneidmesser (5) an 
der Seite abwechselnd im Schnittbereich Aus- 
nehmungen (27,28) aufweisen und die Zwi- 
schenraume zu den Ausnehmungen (27,28) 
die Schnittlange bilden. 

4. Einrichtung nach Anspruch 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die Streckeinrichtung (11) 
aus ubereinandergelagerten Umlenkrollenpaa- 
ren (14a, 14b) besteht, die Antriebsmittel, vor- 
zugseise von Zahnriemen (12, 13) umschlun- 
gen werden, die radial nach auBen gerichtete 
Zahne (12a, 13a) haben und diese Zahne (12a, 
13a) entlang der Folienbahn (1) zur Vorwarts- 
bewegung ihre Rander klemmend festhalten, 
wobei zwischen den Umlenkrollenpaaren (14a, 
14b) in Folienlangsrichtung ein Auflaufkorper, 
z.B. eine bugelformige Streckfeder (16) Oder 
auf einer Welle (40) bewegliche Rolle (36) ver- 
wendet wird, die uber eine Lagergabel (37) an 
einen Gabelbock (39) verankert, schwenkbar 
ist, die die perforierte Folienbahn C-formig in 
die Breite streckt. 

5. Einrichtung nach Anspruch 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Rolle (36) aus wenigs- 
tend zwei Rollenhalften (46, 47), vorzugsweise 
vier Rollenhalften (46,47,48,49) mit jeweils 
nach auBen vom Rollenmittel aus, abfallenden 
Durchmesser, besteht und unabhangig vonein- 
ander auf Welle (40) drehbar und axial ver- 
schiebbar ist und die Rolle (36) bzw. Rollen- 
halften (46,47,48,49) an der dem Streckmateri- 
al (1) zugewandten Laufflache eine etwa axial 
gerichtete Profilierung (50) aufweist und/oder 
eine gleitbegunstigende Beschichtung enthalt, 
wobei die Rollenhalften als Hohlschalen 



(51,52) oder Drahtkorper ausgebildet sind, 
wahrend eine Hohlschale (z.B. 52) ein Verbin- 
dungselement (53), z.B. Ring Oder Stege, ent- 
halt, das eine Einschnurung (54) im Mittelteil 
5 des Streckmaterials (1) zulaBt. 

6. Einrichtung nach Anspruch 1, 3 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, dafi der obere Zahnriemen 
(12) im Kammeingriff mit dem unteren Zahn- 

w riemen (13) stehend, uber die unteren Umlenk- 

rollen (14c) mit dem dazwischenliegenden An- 
triebsritzel (15) mit dem Motor (15a), antreib- 
bar ist. wobei die Rolle (36) Oder Rollenhalften 
(46,37,48,49) als lose Rollen gelagert und mit 

75 der Streckmaterialbahnbewegung durch Reib- 

schluB bewegbar, oder je nach Festigkeit des 
Streckmaterials (1) ein Synchronantrieb vorge- 
sehen ist. 

20 7. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB in der Einrollvor- 
richtung (17) die Folienbahn (1a) mittels der 
Duse (19) uberlappend, vorzugsweise dreilagig 
faltend, (Folie 1b) uber eine Nadelwalze (20) 

25 umlenkend, einem Messerpaar, z.B. testes 

Obermesser (21) und einer rotierenden Trom- 
mel (23) befestigtes, mit dieser bewegtes Un- 
termesser (22) zufuhrt und die Folienbahn (1b) 
in gleichmaSige Stucke kappt. 

30 

a Einrichtung nach Anspruch 1 , 3 und 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB die rotierende Trommel 
(23) eine Ausnehmung (34) aufweist, aus der 
das Gut radial an die AuBenseite, mit dem 

35 Gehause (25) bildenden Ringraum (32) fuhrbar 

ist, den Ringraum (32) durch einen an der 
Mantelflache der Trommel (23) wendelfOrmig 
angeordneten Einrollsteg (30) verkleinert, wo- 
bei die durch eine Schikane, z.B. AnpreBtuch 

40 (33) od. dgl. verengende Mittel, zylinderfOrmig 

gerollten KappstUcke (31) durch rauhe Oberfla- 
che der Ringwandung kugelformig, oder we- 
nigstens zu quadratischen Zylindern gewalzt 
werden. 

45 
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